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Resumen
La minimización de los costos en los procesos, mediante una reducción de desperdicios de la materia prima, es una de las vías más directas para lograr rentabilidad en los procesos y la buscada, en todo momento, competitividad industrial-empresarial.  

El presente trabajo de investigación trata de la formulación de un sistema de trabajo que permita la reducción de desperdicios de Hilado de Algodón (materia prima) que se genera en los procesos productivos Tejeduría-Tintorería-Corte en una empresa textil, sin que, la puesta en marcha del mismo, afecte, en lo absoluto, de manera negativa factores tan importantes como son la Calidad, Cantidad, Plazo de entrega, Costos así como Precios de Producto comprometidos.

El análisis parte del escenario comercial corporativo teniendo como inductores el tipo de materia prima más común, los tejidos más representativos y los productos textiles (prendas) más frecuentemente requeridos por los clientes. Sobre estas restricciones se analizaron varias alternativas, concluyendo en una opción de desagujado del cilindro de las máquinas circulares de tejido de punto, dentro del proceso de tejeduría, que nos permita obtener una parte de la tela, la que generalmente esta parte va a desperdicio, con un contenido mínimo de materia prima (hilado), alcanzado así la reducción del desperdicio de la misma.

PALABRAS CLAVE

  Algodón, Desagujado, Hilado, Tejido de Punto, Tejeduría, Galga, Cilindro, Agujas 
“NEEDLELESS 1*5” METHOD", AS AN ALTERNATIVE TO REDUCE COSTS IN THE PROCESS TEXTILE COTTON KNITTING

ABSTRACT
The minimization of the costs in the process, by reducing waste of raw materials is one of the most direct ways to achieve profitability in the process and sought, at all times, industrial-business competitiveness.

The present research is the development of a working system that enables waste reduction Cotton Yarn (raw material) generated in production processes Knitting-Dyeing-Cutting, in a textile company, without, putting in place of it, affects, at all, so negative factors are as important as the Quality, Quantity, Delivery Time, Costs and Product pricing committed.
The analysis of the corporate business scenario as inductors having the type of raw material more common, representative tissues and textiles (garments) most often requested by clients. On these restrictions were analyzed several alternatives, concluding in a choice of needleless cylinder circular machine knitting, knitting within the process that allows us to get a piece of fabric, usually this part is going to waste, with a minimum of raw material (yarn), and achieved waste reduction thereof.
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Introducción
Toda empresa nacional textil tiene hoy en día tiene ante sí un escenario bastante complicado para su desarrollo y por qué no decirlo, para su supervivencia. Por un lado los vertiginosos avances tecnológicos, la aplicación de nuevos enfoques, la agresiva competitividad en un mercado textil globalizado, la crisis financiera internacional y la desaceleración de la economía global conllevan a una disminución en sus exportaciones, mayor costo de financiamiento y muchos otros mas, que están conllevando a estas empresas exportadoras a encontrar nuevas vías que permitan afrontar estos cambios y complejidades.  

Para este entorno tan  turbulento, el Perú textil deberá de aprovechar sus dos grandes fortalezas: calidad de sus fibras y calidad de su mano de obra especializada, para así tener la oportunidad de lograr mantener su posición y participación futura en el mercado internacional y una vez que la crisis mundial sea superada, el mercado nuevamente comenzará a demandar más productos textiles ya que el Perú es un buen país para proveer prendas de vestir debido a la calidad de las mismas, que es reconocida en todo el mundo.

Conocedores de la problemática actual y de las oportunidades presentes y futuras, asimismo, dado que uno de los factores clave de éxito de las empresas textiles regionales  es la alta calidad de las prendas de vestir en tejido de punto de algodón,  conllevan al autor del presente trabajo de investigación a incidir en uno de los aspectos más débiles en este tema, el cual comprende el mejor aprovechamiento de la materia prima principal en una industrial textil algodonera de la región sur del Perú.

Materiales y métodos
El objetivo de la presente investigación es encontrar una alternativa para compatibilizar el ancho de tela resultante del proceso textil con lo requerido en el proceso de corte, lo cual devengará en obtener un menor desperdicio de tela y en consecuencia un menor costo de nuestro producto.
[image: image1.png]Figura 1: Compatibilidad Ancho de Tela — Ancho de Molde
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Fuente: Elaboración propia, simulado en Sistema  ACCUMARK 300 – GGT

En la figura 1 podemos apreciar que el primera distribución (tizado), el cual ha sido elaborado con moldes de un determinado producto, en un ancho de tela de 82.0 cm. tiene una eficiencia de aprovechamiento de la misma equivalente al 71.88%; sin embargo, con los mismos moldes se ha elaborado el segundo tizado en un ancho de tela de 71.5 cm. obteniéndose un aprovechamiento de tela equivalente a 79.58%.  

1. Población a estudiar
La población a evaluar son las órdenes de compra colocadas por nuestros clientes desde Marzo 2,012 hasta Diciembre 2,012 constituyendo un total de 1,280 órdenes de compras equivalentes a la venta de 1’470,000 prendas. Sobre esta cantidad de órdenes se puso la atención del caso en su evaluación:

1.1 Tejidos de Punto representativos empleados en la investigación.

De la evaluación realizada, se ha determinado en función del volumen de prendas, facturación y cantidad de materia prima requerida las listas mostradas en las tablas 1, 2 y 3 que se muestran a continuación: 

[image: image2.png][Tabla 1- Participacion por Tipo de Tejido
Tipo de |Volumen de Pedido| __Facturacion Hilado Comprado
Tejido | Prendas | % Uss % Kg. %
LISTADO | 358,541 | 24.39 %] 3981,374.42| 2852 %| 227,89052 | 2679 %
SOLIDO | 1,111,506 | 75.61 %| 9.977.975.85 | 71.48 %| 622.851.74 7321 %
TOTAL | 1,470,087 13'5557'35"'2 850,742.26

[Tabla 2 Tejido LISTADO - Participacion por Tipo de Estructura

Volumen de Pedido| __Facturacion Hilado Comprado

Estructura Prendas | % Uss % Kg. %
JERSEY | 106,937 |29.83 % 976,382.25 | 24.57 %| 54,537.87 |23.93 %
JACQUARD | 96,652 |26.96 %  1,172,013.97| 29.44 %| 67,656.40 |29.69 %
PIQUE | 82985 |23.15%| 963.793.45 |24.71 %| 52,280.55 |22.94 %
FRANELA | 36412 |10.16 %] 42910000 1078 %| 2767312 [12.14%
GANIUZA | 28117 | 784% | 31803155 | 799 % | 2024424 | 888 %
DESAGUIADT 6770 | 189% | 8959900 | 225% | 507750 |223%
RIE 668 | 019% | 1045420 | 026%| 42084 | 0.18%

[roTaL 358,541 3,981,374.42| 227,890.52





[image: image3.png][Tabla_3: Tejido SOLIDO - Participacion por Tipo de Estructura de Punto

Volumen de Pedido| _Facturacion Hilado Comprado
Estructura
Prendas | % uss % Kg. %
GAMUZA 338,911_|30.49 %| 3,909,207.66(39.18 % | 227,070.37 |36.46 %
PIQUE 376,022 |33.63 %| 3,544,284.92|35.52 % | 206,812.10 [33.20 %
JERSEY 338,979 |30.50 %| 1,914,562.86|19.19 % | 152,540.55 |24.49 %
DESAGUJADO | 15528 | 140 % | 18035026 | 181% | 1133544 | 182%
OTTOMAN 9447 | 085% | 11512555 | 115% | 614055 | 099 %
JACQUARD 8915 | 080% | 10051255 [ 1.01% | 517070 |083%
RIB 10679 | 096% | 6783055 | 068% | 6,087.03 |098%
BABY WAFFEL | 4925 | 044%)| 6057750 | 061% | 2561.00 | 0.41%
PERLE 3800 | 034% | 5350000 | 054% | 239400 |038%
FRANELA 3500 | 031%| 2380000 | 024% | 238000 |038%
CORDUROY 800 | 007%]| 822400 |008% | 36000 |006%
1,111,506 9,977,975.85 622,851.74





Fuente: Elaboración propia
Como resultado de lo anterior, hemos determinado que tanto para los tejidos Sólidos y Listados, las estructuras de Jersey y Piqué son las más históricamente preponderantes y por tanto es hacia donde direccionamos nuestra atención y esfuerzos. 

 1.2 Títulos de Hilado representativos.

De manera similar al análisis anteriormente efectuado, para los tejidos Sólidos y Listados, cuyas estructuras sean Piqué y Jersey, se logró determinar la participación en cuanto a Título de Hilado que les correspondían a cada uno de ellos, obteniéndose los datos mostrados en las tablas 4 y 5: 
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Fuente: Elaboración propia
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Fuente: Elaboración propia
1.3 Estilos (Diseños de Prenda) representativos.
Por otro lado, de la población evaluada, se ha extractado aquellos estilos (diseños de prendas) que de manera más frecuente se han presentado para los tejidos definidos en las tablas 2 y 3. Estos estilos se describen en la tabla 6. Con estos estilos definidos realizamos los análisis de requerimientos de anchos de moldes en función a las medidas del cliente.

[image: image6.png]Tabla 6: Estilos Representativos de Prendas.

Item Descripcion del Estilo

Modelo1 | SUdadera Manga Larga con Puio y Pretina en Rib, Cuello
rectiineo, Back Joke, Pechera y Pie de Cuello en Till

Wiodelo 2 | Polo Camisa, Manga Corta con Dobles_y Cuello Rectilineo

Modelo 3 | Polo Camisa, Manga Corta con Pufio y Cuello Rectiiieo, con
Back Joke y Bolsilo de base hexagonal.

Modelo 4 | Polo Camisa Manga Larga, Cuelo rectiiineo, Pufio abierto con
garete.

Modelo 5 | Polo Camisa, Wanga Corta con Pufio y Cuello Reciineo, con
side vents de Twil

Modelo 6 | Polo Camisa Manga Larga con Pufio de Rib, Cueilo y Pie de
Cuello Self-Fabric, lleva Back Joke y Pechera con cierre.

Modelo 7 | Polo Camisa, danga Corta con Pufio y Cuelio Rectiineo, Long
Tail con Side Vents

Modelo 8 | Polo Camisa Manga Larga con Pufio de Rib, Cuelo rectiineo
con Back Joke, Long Tail con Side Vents

Modelo § F;/u\u Manga Corta con Dobles y Cuello de Rib con forma de

Modelo 10 | Polo Camisa Manga Corta con Purio y Cuelio Restiineo, Long
Tail con Side Vents

Modelo 11 | Polo Camisa_ Manga Corta con Purio y Cuello Restiineo, Long
Tail con Side Vents

Modelo 12 | Polo Camisa_ Manga Corta con Purio y Cuelio Restiineo, Long

Tail con Side Vents





Fuente: Elaboración propia

2. Determinación de los Anchos de Tela Requeridos en función a las Medidas de Prenda.
Tomando como base los estilos indicados en el cuadro 6 es decir sus moldes resultantes de las medidas solicitadas por nuestros clientes y empleando el Sistema Accumark 300 de la Gerber Garment Technology, como siguiente paso se procedió a la elaboración de 1,444 Simulaciones de Trazos/Cortes a fin de determinar los anchos de tela más óptimos que generen menor desperdicio en el corte de tela para dichos productos. Estas simulaciones fueron realizadas para Tejidos Listados con Diseño Sin Sentido, Con Sentido é Ingeniería. El resumen consolidado de tales simulaciones lo presentamos en figura 2.
3. Alternativa de Solución.
Manteniendo el objetivo señalado en inicialmente, el de encontrar una alternativa que permita compatibilizar los anchos de tela resultantes del proceso textil con los anchos requeridos (óptimos) en el proceso de corte que nos permita obtener en la medida de lo posible un menor desperdicio de tela y consecuentemente un menor costo de nuestros productos; asimismo, considerando que los resultados obtenidos en una primera alternativa de solución (no detallada en la presente investigación que se realizó trabajando en el incremento del ajuste en la longitud de malla de los tejidos de punto, se obtuvieron resultados contrarios a los esperados); sin embargo, manteniendo la premisa de que siempre se estaría perdiendo tela (Materia Prima)  por la incompatibilidad del ancho resultante con los que se requiere, nuestro siguiente objetivo será buscar el método alternativo para hacer que esta pérdida sea lo menor posible.
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Figura 2: Eficiencias Promedio de Tizado de los Estilos Representativos

Es así que se propuso como alternativa siguiente el de llegar al ancho requerido mediante el desagujado de una parte del tubular de la tela, aquella que, en condiciones normales, siempre se perdería. De esta manera lo que se pretende es contar con la menor cantidad de materia prima posible en el tramo desagujado de tela a perder, el cual se determina previamente, logrando así minimizar el consumo de materia prima vía la reducción de su desperdicio. El concepto de lo mencionado se puede apreciar en la figura 3 siguiente:
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Figura 3: Desagujado especial de la Tela

Fuente: Elaboración propia

4.1 Elaboración de la Primera Prueba Piloto.

A fin de determinar la factibilidad de la propuesta, se realizaron pruebas preliminares tanto en máquinas de alta velocidad como en las máquinas de baja velocidad listadoras.

4.1.1 Tejido Crudo
Para lo que son artículos teñidos cuyas telas son tejidas en las máquinas de alta velocidad (Vanguard) con Hilado Crudo, la factibilidad de realizar algún tipo de desagujado es nula, esto debido a que en condiciones normales los alimentadores de las máquinas consumen una misma cantidad de metros de hilado por segundo y al realizar el “artificio” del desagujado se reduce éste flujo, lo que sobrealimenta los hilos en el sistema de carretes de la alimentación positiva generándose así la caída (ruptura del tubular) de tela. 

4.1.2 Tejido Listado
En el tejido Listado, como procedimiento normal, se realiza un “desagujado normal 1*1” (longitud = 30 agujas ( 1.2 pulgadas), en un costado del tubular de la tela a fin de que se pueda efectivizar el cambio de hilo/color en el avance del   rapport de la misma. Teniendo esta consideración como base, en una primera fase se determinó extender este desagujado “especial” en un mayor índice y amplitud para verificar, la factibilidad de esta idea. Con tal finalidad, se tejió un rollo de Jersey 20/1 en la Máquina Listadora Terrot de diámetro de Cilindro = 26 pulgadas y galga = 22, desagujando en total un segmento del cilindro equivalente a 200 agujas, para así obtener un tramo normal y el otro tramo con desagujado especial. En este punto es necesario remarcar la denominación empleada, la  podemos apreciarla en la figura 4 siguiente:

Figura 4: Nomenclatura de los Tipos de Desagujado
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Fuente: Elaboración propia

Con esta alternativa de solución, lo que se pretendía lograr fue tener un tejido que tenga un ancho de tela normal tubular compatible con las necesidades de medidas (de molde) de las prendas de vestir a trabajar. Los cálculos preliminares y así como las características de los resultados los presentamos en las tablas del 7 al 12 siguientes:

[image: image11.png][Tabla 7: Caracteristicas del Desagujado del Cilindro

Desagujado Inicial

Desagujado Restante
Tiempo empleado en el Desagujado restante

Desagujado Total

Segmento - 32 agujas (1°1)
Segmento: 168 aguias (172)

72 min.

200 agujas

Considerando el Costo Minuto de las Maquinas Terrot = 0.0993 US$/min. tenemos

El Costo que involucra realizar el retiro de agujas del cilindro de la maquina sera
=> (72 min/orden) * (0.0993 USS/min )= 7.1496 USS/Orden de Produccién.
Asimismo, considerando que el promedio del pedido por orden listada = 850 prendas,

ltenemos:

=> (7.1496 USS/Orden) * (Orden/850 Prendas) = 0.0084 USS/Prenda. que es el Costo por]
Prenda de hacer el Desagujado del cilindro de la maquina (Valor Referencial).

[Tabla 8: Condiciones del proceso de Tejido

RUBRO CONDICION | ESTADO OBSERVACIONES
‘Alimentacion Semi-Postiva Otra opcion es Negativa
Ajuste de Punto 7 Normal
Regulacion de Plato #5 Normal
Profundidad de Plato 54 Normal
Velocidad nicial 175 RPM Velocidad Normal 19 RPM
‘Aumento de Velocidad 1 18 RPM_|'enla Vuelia # 51 Sin problemas
‘Aumento de Velocidad 2 19 RPM_[enla Vueta # 83 Sin problemas





[image: image12.png]Tabla 9: Condiciones de salida del Tejido Crudo

Longitud de Malla de Jersey 335 mm
Longitud de Hilado/100_columnas del Desagujado 1°2 24 om
Densidad de Jersey 158_grim?
Densidad_de Desagujado 172 89 grim?
‘Ancho Tubular_( Jersey + Desagujado) 965 cm
‘Ancho Tubular Jersey 83 cm
‘Ancho Tubular Desagujado 1°2 135 cm.





[image: image13.png]Tabla 10: Condiciones del Remallado

Cldesagujado Cldesagujado
Especial Normal
Peso de Rollo 498 Kg 566 Kg
Tiempo de Plegado 40 seq 25 seq
Tiempo de Corte 150 seq 27 seq
Tiempo de Remallado 205 min 19.0 min
Primera Prueba:
Equivalencia a rollo de: 6.0 Kg.
Tiempo Equivalente de Plegado 129 seg 71 seg
Tiempo Equivalente de Corte, 487 seq 77 seq
Tiempo Equivalente de Remailado 66.0 min. 540 min

Gbservaciones:
2 Se realiz un solo corte por uno de los lados del desagujado.
2 Presenta dificultad al momento del corte, ya que el operario no puede deslizar las tieras
como lo hace con un desagujado normal
2 El remalle es lento ya que el tramo desagujado dificulta a la operaria a cuadrar los
listados, ademas que el desagujado se atraca o enreda en la remalladora,
Segunda Prueba:

Equivalencia a rollo de: 16.0Kg.
Tiempo Equivalente de Plegado 129 seg 71 seg
Tiempo Equivalente de Corte 806 seg 77 seq
Tiempo Equivalente de Remallado 540 min. 540 min.

Gbservaciones:

2 Serealizo dos cortes a ambos lados del desagujado

2 Presenta dificultad al momento del corte, ya que el operario no puede deslizar las tjeras
como lo hace con un desagujado normal ya que hace dos cortes

2 El remalle se agilza ya que el tramo desagujado fue eliminado, asemejando a un
desagujado normal





[image: image14.png]Tabla 11: Condiciones de Salida de la Secadora

C/ desagujado Especial | C/ desagujado Normal|
Ancho de Tela 67.0 cm 760 cm

Densidad de Tela 175.0 grim? 1805 grim?

Longitud de Malla 3337 mm 3330 mm

Tabla 12: Condiciones de Salida de Plancha

C /desagujado C/ desagujado
Especial Normal
Tubo de Planchado Nro 19 2
Compactacion 70% 70%
Densidad Final 176 grim? 180 grim?
Ancho Final (reposado) 725 om 830 om
Revirado 150 % 16.0 %
Rapport 92cm 98cm
Encogimiento al LARGO 368% 293%
Encogimiento al ANCHO 365% 418%





Para los efectos de Cálculos de Consumos de Materia Prima, se procedió a evaluar las características de cada tipo de tejido obtenido (el normal y el desagujado especial) como resultado de este experimento, lo cual podemos apreciarlo en la figura 5. Asimismo, fue necesario é importante conocer la cantidad de agujas con que cuenta el cilindro de la máquina en la que se realizó la prueba, siendo las características de éste cilindro: Diámetro = 30 pulgadas, Galga = 22 y Número de Agujas = 2,052.   

[image: image15.png]Figura 5: Caracteristicas del Resultado Obtenido
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Tomando al tejido obtenido en forma tubular, se procedió a encontrar la relación entre la dimensión del tramo desagujado (empleando como unidad de medida la cantidad de agujas) y el ancho del tejido resultante.

De manera similar, se realizó la correlación entre en tramo de tejido normal y su ancho final de tela obtenido. 
Lo anteriormente señalado lo podemos apreciar en la figura 6.

[image: image16.png]Figura 6: Caracteristicas del Resultado Obtenido
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Con esta información, se procedió a evaluar el consumo de materia prima para nuestro tejido en estudio (Jersey 20/1) en sus diversos diseños de rapport, siendo los resultados los obtenidos en las tablas 13, 14 15.

De la evaluación realizada en este punto, concluimos que al realizar este artificio del desagujado se obtiene en este tramo una “densidad de tejido” (peso por área) mucho menor, el cual fue para este caso 89.0 gr/m2; en comparación con la respectiva de su tejido principal, 175 gr/m2, siendo esta variable la que nos brinda la mayor de las ventajas en el ahorro de consumos; por lo tanto, profundizando el análisis y direccionando en este sentido la investigación, la presente alternativa si constituiría una vía para lograr la reducción del desperdicio de tela (Materia Prima).

[image: image17.png]Tabla 13: Consumos Jersey 20/1con Desagujado 12 Listado S/Sentido

Listado Sin Sentido

TELA DESAGUJADO 12 N
TRAZO Caracter | Cuerpos [ Densidad ] Garacter. | Cusrpos | Densidad| € o
Tesnices | 6 | 1750 |Tsenicas| 6 | w90 | 28
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076 | 64 | 7978 | 077 | w2 | sse | &7 | 008 | 69 | w656
077 | 676 | 7958 | 078 | sat | 301 | 5 | 007 | a6 | w47
078 | 671 | 7935 | 079 | w4 | 3513 | 72 | 006 | 124 | w637
079 | 666 | 7873 | 080 | 6 | 3538 | 60 | 005 | 103 | 34t
080 | 665 | 7748 | 08t | o7 | 3567 | 45 | 004 | 2 | seas
081 | 659 | 7785 | 082 | o0 | 3580 | 3 | 003 | 61 [ sat
06 | 652 | 7779 | 083 | fovz | 388 | 24 | 002 | 40 | se2e
083 | 646 | 7737 | os4 | 1014 | se0s | 12| oor | 20 | e2e
084 | 644 | 76o4 | 085 | 026 | sea7 | 0 | 000 | 00 |62t
08 | 63 | 765
086 | 630 | 7666
087 | 623 | 7672
088 | 613 | 7708
08s | 604 | 7734
050 | 5% | 7763
091 | 585 | 7815 Remarcando que el valor de Consumo
052 | 574 | 7878 Total, considera tanto el consumo de
053 | 561 | 7968 Tela Principal como también el consu-
054 | 557 | 798 mo incurrido en realizar el desagujado,
055 | 550 | 7885 observamos que el ahorro en Materia
0% | 545 | 7898 Prima, bajo este método, es notorio.
057 | 53 | eodi
098 | 526 | 8022
098 | 521 | 8059
100 [ 519 | 014
o1 | 57 | 7871
102 | 5.6 | 7928





[image: image18.png]Tabla 14: Consumos Jersey 20/1con Desagujado 12 Listado C/Sentido

Listado Con Sentido

TELA DESAGUJADO 12
TRAZO Caracter. | Cuerpos | Densidad | Caracter | Cuerpos | Densidad| & =
Técnicas |6 1750 | Técnicas| 6 890 | 23
Ancho | Largo | e | Ancho Agtjas Consumo | #Agujas | Ancho | Consumo| S
071 | 700 | 7700 | 072 | ses | 3334 | 57 | 014 | 29 | 3%63
072 | 708 | 7767 | 073 | 881 | 3403 | 15 | 013 | 27 | 430
073 | 725 | 7656 | 074 | 893 | 349 | 133 | 042 | 25 | w74
074 | 722 | 7591 | 075 | 05 | 362 | 121 | 011 | 23 | 305
075 | 732 | 7585 | o076 | o7 | se1 | 09 | 010 | 21 | 303
076 | 728 | 7525 | 077 | @9 | 30 | e | 008 | 19 | 329
077 | 724 | 7462 | 078 | et | 31 | 85 | 007 | 17 | 358
078 | 75 | 7ara | o7e | e | 339 | 72 | 006 | 15 | 354
079 | 710 | 7424 | 080 | 96 | 3764 | 60 | 005 | 12 | 3176
080 | 700 | 7428 | 081 | 678 | 356 | 48 | 004 | 10 | 3768
081 | 691 | 7433 | o082 | 0 | 354 | 3 | 003 | 08 | 362
082 | 662 | 745 | 083 | 002 | 352 | 24 | 002 | 05 | 357
083 | 673 | 745 | oe4 | 014 | 37 | 12| 001 | 03 | 3749
084 | 662 | 749 | 08 | 1026 | 37128 0 000 | 00 | 3128
08 | 652 | 7510
086 | 646 | 749
087 | 636 | 7527
088 | 628 | 7529
089 | 614 | 7627
090 | 602 | 7694
091 | 589 | 7774 Remarcando que el valor de Consumo
092 | 583 | 7701 Total, considera tanto el consumo de
093 | 569 | 7867 Tela Principal como también el consu-
094 | 567 | 7810 mo incurrido en realizar el desagujado,
0% | 561 | 7802 observamos que el ahorro en Materia
09 | 55 | 777 Prima, bajo este método, es mas signi-
097 | 551 | 7787 ficativo que el caso anterior.
098 | 543 | 7804
099 | 532 | 7922
100 | 524 | 7943
101 | 522 | 789
102 | 520 | 7e3





[image: image19.png]Tabla 15: Consumos Jersey 20/1con Desagujado 12 Listado Ingenieria

Listado Ingenierla

TELA DESAGUJADO 12
TRAZO Caracter. | Cuerpos | Densidad | Caracter | Cuerpos [ Densidad| &
Técnicas |6 1750 | Técnicas| 6 890 | 23
Ancho | Largo | e | Ancho Agtjas Consumo | #Agujas | Ancho | Consumo| S
071 | 643 | 7550 | 072 | 869 | 3063 | 57 | 012 | 29 | 3092
072 | 647 | 749 | 073 | 881 | 3123 | 15 | 013 | 27 | 310
073 | 656 | 735 | 074 | 893 | 310 | 133 | 012 | 25 | 336
074 | 660 | 7260 | 075 | 05 | 377 | 121 | 01 | 23 | 3300
075 | 677 | 723 | o076 | o7 | 3408 | 09 | 010 | 21 | 429
076 | 677 | 7140 | 077 | 99 | 3453 | e | 008 | 19 | %472
077 | 676 | 7063 | 078 | a1 | 3492 | 85 | 007 | 17 | 309
076 | 676 | 696e | 079 | a4 | 337 | 72 | 006 | 15 | 362
079 | 676 | 6877 | 080 | 96 | 362 | 60 | 005 | 12 | 395
080 | 676 | 6798 | 081 | /8 | 3628 | 45 | 004 | 10 | 3638
081 | 676 | 6714 | 082 | 0 | 373 | 3 | 003 | 08 | 361
082 | 675 | 665 | 083 | 002 | 3711 | 23 | 002 | 05 |36
083 | 672 | G602 | 084 | 014 | 371 | 12| 001 | 03 |34
084 | 672 | 6523 | 085 | 1026 | 3787 0 000 | 00 |38y
08 | 671 | eaed
086 | 668 | G412
087 | 666 | 635
088 | 662 | 6331
089 | 65 | 6332
090 | 651 | 6323
091 | 647 | 6281 Remarcando que el valor de Consumo
092 | 645 | G248 Total, considera tanto el consumo de
093 | 641 | 6216 Tela Principal como también el consu-
094 | 634 | 6230 mo incurrido en realizar el desagujado,
0% | 63 | 616 observamos que el ahorro en Materia
09 | 629 | 6167 Prima, bajo este método, es mas signi-
097 | 622 | 6182 ficativo que los casos anteriores.
096 | 622 | 6117
099 | 601 | 6278
100 | 59 | 6256
101 | 585 | 6370
102 | 571 | eass





4.2 Elaboración de las Pruebas Piloto Complementarias.

Como siguiente paso se procedió a elaborar las pruebas para determinar el alcance del desagujado que podrían soportar las telas representativas. La definición de ello nos permitió conocer hasta qué tipo de desagujado (1*2 fue el realizado en el Jersey 20/1, lo que resultó en el 50.80% de la densidad de la tela normal) sería factible realizar a fin de lograr la menor densidad y consecuentemente el menor desperdicio de Materia Prima en el tramo tratado. Las pruebas se realizaron para desagujados 1*1, 1*3, 1*5 y 1*7 en los tejidos Jersey y Piqué  24/1, lo cual se detalla en las tablas 16 y 17.

En los casos de Desagujados 1*7, se presentaba el problema de la frecuente caída de tela debido a la demasiada ligera consistencia del tejido. 
Estas caídas no permitían un buen proceso de tejido; por lo cual se decidió trabajar únicamente hasta las condiciones de Desagujado 1*5 en ambos casos de Jersey 24/1 y Piqué 24/1. 
En el caso del Jersey 24/1 la densidad del tramo desagujado representaba el 29.4 % de su tela normal y en el caso del Piqué 24/1, el 36.8%.

De manera similar a lo efectuado en la prueba piloto inicial para el Jersey 20/1, se realizó el análisis de parámetros técnicos tanto para el Jersey 24/1 y Piqué 24/1, materia de la presente investigación, lo cual se puede apreciar en las figuras 7 y 8 siguientes:

[image: image20.png]Figura 7: Jersey 24/1 - Caracteristicas Técnicas Resultantes
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Tabla 16: Resultados de los Desagujados para el Jersey 24/1

[image: image29.emf]Desagujado  Densidad Desviación

1*1

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 95 93 93 94 93 95 95 94 94 93 93.9 0.88

 26-478-03 Tela en Crudo 143 144 143 144 144 147 143 145 143 145 144.1 1.29

% Des/Crudo 66.4 %64.6 %65.0 %65.3 %64.6 %64.6 %66.4 %64.8 %65.7 %64.1 % 65.2 % 0.8 %

Tela Final 172 173 172 173 173 176 172 174 172 174 172.92 1.54

% Des/Final 55.4 %55.0 %55.4 %55.0 %55.0 %53.9 %55.4 %54.6 %55.4 %54.6 % 54.9 % 0.5 %

Desagujado  Densidad Desviación

1*3

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 66 65 65 67 65 66 66 66 65 67 65.8 0.79

 26-479-03 Tela en Crudo 147 145 144 143 143 147 144 145 144 145 144.7 1.42

% Des/Crudo 44.9 %44.8 %45.1 %46.9 %45.5 %44.9 %45.8 %45.5 %45.1 %46.2 % 45.5 % 0.7 %

Tela Final 176 174 173 172 172 176 173 174 173 174 173.64 1.70

% Des/Final 37.4 %37.4 %37.6 %39.0 %37.9 %37.4 %38.2 %37.9 %37.6 %38.5 % 37.9 % 0.5 %

Desagujado  Densidad Desviación

1*5

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 52 52 52 51 51 50 50 52 52 50 51.2 0.92

 26-480-03 Tela en Crudo 144 147 147 144 145 143 143 145 147 144 144.9 1.60

% Des/Crudo 36.1 %35.4 %35.4 %35.4 %35.2 %35.0 %35.0 %35.9 %35.4 %34.7 % 35.3 % 0.4 %

Tela Final 173 176 176 173 174 172 172 174 176 173 173.88 1.91

% Des/Final 30.1 %29.5 %29.5 %29.5 %29.3 %29.1 %29.1 %29.9 %29.5 %28.9 % 29.4 % 0.3 %

Desagujado  Densidad Desviación

1*7

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 45 43 43 43 44 43 45 44 45 43 43.8 0.92

 26-481-03 Tela en Crudo 145 143 147 145 144 147 147 143 145 143 144.9 1.66

% Des/Crudo 31.0 %30.1 %29.3 %29.7 %30.6 %29.3 %30.6 %30.8 %31.0 %30.1 % 30.2 % 0.7 %

Tela Final 174 172 176 174 173 176 176 172 174 172 173.88 2.00

% Des/Final 25.9 %25.1 %24.4 %24.7 %25.5 %24.4 %25.5 %25.6 %25.9 %25.1 % 25.2 % 0.6 %

 1*1 93.9 54.90%

 1*3  65.8 37.90%

 1*5 51.2 29.40%

 1*7 43.8 25.20%

Cuadro 2.16: Resultados de los Desagujados para el Jersey 24/1
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Porcentaje en Peso 


Tabla 17: Resultados de los Desagujados para el Piqué 24/1

[image: image30.emf]Desagujado  Densidad Desviación

1*1

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 126 125 123 125 124 123 124 123 125 125 124.3 1.06

 26-485-03 Tela en Crudo 175 171 171 174 173 172 175 173 176 172 173.2 1.75

% Des/Crudo 72.0 %73.1 %71.9 %71.8 %71.7 %71.5 %70.9 %71.1 %71.0 %72.7 % 71.8 % 0.7 %

Tela Final 210 205 205 209 208 206 210 208 211 206 207.84 2.10

% Des/Final 60.0 %61.4 %61.4 %60.3 %60.7 %61.0 %60.0 %60.7 %59.7 %61.0 % 60.6 % 0.6 %

Desagujado  Densidad Desviación

1*3

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 86 86 85 84 83 83 85 86 83 85 84.6 1.26

 26-484-03 Tela en Crudo 171 176 171 173 171 172 175 174 176 176 173.5 2.17

% Des/Crudo 50.3 %48.9 %49.7 %48.6 %48.5 %48.3 %48.6 %49.4 %47.2 %48.3 % 48.8 % 0.9 %

Tela Final 205 211 205 208 205 206 210 209 211 211 208.2 2.61

% Des/Final 41.9 %40.7 %41.4 %40.5 %40.4 %40.2 %40.5 %41.2 %39.3 %40.2 % 40.6 % 0.7 %

Desagujado  Densidad Desviación

1*5

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 77 76 76 78 78 76 76 78 76 76 76.7 0.95

 26-483-03 Tela en Crudo 173 175 176 175 175 171 172 176 171 174 173.8 1.93

% Des/Crudo 44.5 %43.4 %43.2 %44.6 %44.6 %44.4 %44.2 %44.3 %44.4 %43.7 % 44.1 % 0.5 %

Tela Final 208 210 211 210 210 205 206 211 205 209 208.56 2.32

% Des/Final 37.1 %36.2 %36.0 %37.1 %37.1 %37.0 %36.8 %36.9 %37.0 %36.4 % 36.8 % 0.4 %

Desagujado  Densidad Desviación

1*7

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 68 68 65 67 67 65 68 66 68 66 66.8 1.23

 26-482-03 Tela en Crudo 176 171 172 175 175 176 173 173 175 171 173.7 1.95

% Des/Crudo 38.6 %39.8 %37.8 %38.3 %38.3 %36.9 %39.3 %38.2 %38.9 %38.6 % 38.5 % 0.8 %

Tela Final 211 205 206 210 210 211 208 208 210 205 208.44 2.34

% Des/Final 32.2 %33.1 %31.5 %31.9 %31.9 %30.8 %32.8 %31.8 %32.4 %32.2 % 32.1 % 0.7 %

 1*1 124.3 60.60%

 1*3  84.6 40.60%

 1*5 76.7 36.80%

 1*7 66.8 32.10%

Cuadro 2.17: Resultados de los Desagujados para el Piqué 24/1
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Con la información de las características técnicas resultantes tanto del Jersey 24/1 como del Piqué 24/1, se procedió a evaluar los respectivos consumos de materia prima (variable dependiente) en función de las agujas retiradas para obtener determinados anchos (variable independiente).
De los resultados obtenidos observamos que a pesar de que el desagujado sea menor, como el caso del Jersey 24/1, si constituye un ahorro de materia prima y que la amplitud del ahorro es mas notoria cuando la incompatibilidad de anchos entre la tela obtenida y la requerida es mayor, como se aprecia en el caso del Piqué 24/1.

En consecuencia podemos afirmar que sistematizando esta modalidad de trabajo en un nuevo procedimiento más corporativo, tendremos una muy buena alternativa de reducción del desperdicio de Hilado de Algodón Color Firme (Materia Prima) y consecuentemente,  de reducción de los costos.
4.3 Actividades Nuevas Desarrolladas.

Operativamente, el empleo de este método involucra algunas acciones adicionales a las normales, cuyos tiempos deberemos considerar a fin de realizar el análisis comparativo entre la situación actual contra la propuesta. Estas actividades la detallamos en la figura 9: 

Figura 9: Operatividad Comparativa entre las Situaciones
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Fuente: Elaboración propia

4.3.1 Desagujado
En la realización de esta actividad se incurren en tiempos adicionales, como ya se había indicado, debido a las agujas adicionales que deberán retirarse del cilindro, esta lista de actividades se describe en la tabla 18.
[image: image22.png]Tabla 18: Proceso Desagujado

Item Descripcion {m’,.?"j';';y‘}a)
T_|Sacar Chapas 0.02
2| Desaguiar 016
3 [ Limpieza de agujas y chapas 0.01
4" Colocar chapas 004
5[ Disturbios 001

Tiempo Observado 025
Suplemento Normal 210%
TIEMPO ESTANDAR 0.30
Eficiencia de Trabajo 750 %
Tiempo Real de Trabajo 0.40





Fuente: Elaboración propia

Considerando que nuestro volumen mínimo de venta son 800 prendas, lo cual equivalen a 400 kg. de tela tejida y que el promedio de desagujados especiales sería el retiro de 250 agujas; realizando las operaciones tenemos que por prenda se estaría empleando la cantidad de 0.125 minutos. Por otro lado considerando que el costo minuto para el trabajo en circulares de alta velocidad Terrot es de US$ 0.0993/minuto, es que tenemos que el costo por realizar este método de desagujado sería de US$ 0.0124/prenda.

4.3.2 Apertura de Rollo
En esta segunda actividad se incurren en tiempos adicionales debido a la mayor dificultad que presenta el ancho desagujado a la manipulación y corte manual que se le realiza las cuales se detallan en la tabla 19.

[image: image23.png]Tabla 19: Proceso Apertura de Rollo

Tiempo Observado (min.)
Item Descripcion 7*1 Normal 5 —
(30 agujas) | (300 agujas)
T__|Acomodar Rollo 0.31 0.50 0.19
2| Abrir Rollo 13 156 023
3" | Plegar Rollo 063 053 0.00
4 [Amarear ™y Agomodar| o 046 000
Rollo
Tiempo Observado 272 305 033
Suplemento Normel 310% 310%
TIEMPO ESTANDAR 329 369 040
Eficiencia de Trabajo 75.0 % 75.0 %
Tiempo Real de Trabajo 438 492 054





Fuente: Elaboración propia

Los tiempos observados tanto para el desagujado 1*1 Normal de 30 agujas y para el propio del 1*5 de 300 agujas, corresponden a un promedio mix de tela equivalente a 7.4 Kg. por cada tipo de desagujado, lo cual significa que estaríamos ante un promedio de 3.7 prendas; por lo cual y trabajando únicamente con el valor de la diferencia puesto que es el incremento generado por la aplicación del método propuesto, el tiempo real de trabajo resulta en 0.406 minutos por prenda. Asimismo, considerando el costo minuto de la Planta de Corte (que es el proceso en donde se realiza esta actividad) es equivalente a US$ 0.0758/minuto, tenemos que el costo por realizar el cortado de un mayor desagujado como resultado de esta propuesta sería de US$ 0.030/prenda.

4.3.3 Remallado de Rollo
Finalmente, la actividad de Remallado se muestra en la tabla 20:

[image: image24.png]Tabla 20: Proceso Remallado de Rollo

Tiempo Observado (min.)
Item Descripcion 7*1 Normal 5 —
(30 agujas) | (300 agujas)
T_[Acomodar Rollo 6.67 767 .00
Tiempo Observado 667 767 1.00
Suplemento Normel 310% 310 %
TIEMPO ESTANDAR 807 928 121
Eficiencia de Trabajo 75.0 % 75.0 %
Tiempo Real de Trabajo 10.76 12,37 g





Fuente: Elaboración propia

Los tiempos observados corresponden a un promedio tela equivalente a 2.0 Kg. para cada tipo de desagujado que significa que estaríamos ante un promedio de 4 prendas; trabajando únicamente con el valor de la diferencia puesto que ésta es el incremento generado por la aplicación del método propuesto, el tiempo real de trabajo resulta en 0.403 minutos por prenda. Asimismo, considerando el costo minuto de la Planta de Corte (que es el proceso en donde se realiza esta actividad) equivalente a US$ 0.0758/minuto, tenemos que el costo por realizar el remallado de un mayor desagujado como resultado de esta propuesta sería de US$ 0.030/prenda.

Finalmente, sumando los costos operativos incurridos en cada una de las actividades adicionales como resultado del empleo del método propuesto, tenemos que el incremento en costo sería US$ 0.0724 / prenda, valor que resultará de importante definición en la etapa de la Evaluación Económica del Proyecto.

Resultados y discusión
Las primeras aplicaciones de esta modalidad de trabajo realizadas en cuatro órdenes de producción, brindaron los resultados señalados en las figuras 9 y 10. Como podemos apreciar, en todas de las órdenes se ha logrado un ahorro en el empleo de la materia prima, si bien en mayor o menor grado, esto está en función del alejamiento de las condiciones ideales (ancho) de la tela contra lo que se obtiene como producción estándar.

Figura 9: Comparación de Consumos Unitarios (gr./prenda): Método Convencional  VS  Método de Desagujado 1*5
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Fuente: Elaboración  propia

En cuanto a los resultados de la aplicación de este Nuevo Sistema de Trabajo “Desagujado 1*5” en el proceso del tejido de una tela tubular de tejido de punto, los efectos percibidos sobre las valoraciones en cada uno de los procesos involucrados en la elaboración de este producto y sus ratios totales obtenidos, se muestran en la tabla 21.
Figura 10: Primeros Beneficios Alcanzados al Aplicar el Método de Desagujado 1*5.

[image: image33.emf]Desagujado  Densidad Desviación

1*1

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 95 93 93 94 93 95 95 94 94 93 93.9 0.88

 26-478-03 Tela en Crudo 143 144 143 144 144 147 143 145 143 145 144.1 1.29

% Des/Crudo 66.4 %64.6 %65.0 %65.3 %64.6 %64.6 %66.4 %64.8 %65.7 %64.1 % 65.2 % 0.8 %

Tela Final 172 173 172 173 173 176 172 174 172 174 172.92 1.54

% Des/Final 55.4 %55.0 %55.4 %55.0 %55.0 %53.9 %55.4 %54.6 %55.4 %54.6 % 54.9 % 0.5 %

Desagujado  Densidad Desviación

1*3

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 66 65 65 67 65 66 66 66 65 67 65.8 0.79

 26-479-03 Tela en Crudo 147 145 144 143 143 147 144 145 144 145 144.7 1.42

% Des/Crudo 44.9 %44.8 %45.1 %46.9 %45.5 %44.9 %45.8 %45.5 %45.1 %46.2 % 45.5 % 0.7 %

Tela Final 176 174 173 172 172 176 173 174 173 174 173.64 1.70

% Des/Final 37.4 %37.4 %37.6 %39.0 %37.9 %37.4 %38.2 %37.9 %37.6 %38.5 % 37.9 % 0.5 %

Desagujado  Densidad Desviación

1*5

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 52 52 52 51 51 50 50 52 52 50 51.2 0.92

 26-480-03 Tela en Crudo 144 147 147 144 145 143 143 145 147 144 144.9 1.60

% Des/Crudo 36.1 %35.4 %35.4 %35.4 %35.2 %35.0 %35.0 %35.9 %35.4 %34.7 % 35.3 % 0.4 %

Tela Final 173 176 176 173 174 172 172 174 176 173 173.88 1.91

% Des/Final 30.1 %29.5 %29.5 %29.5 %29.3 %29.1 %29.1 %29.9 %29.5 %28.9 % 29.4 % 0.3 %

Desagujado  Densidad Desviación

1*7

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 45 43 43 43 44 43 45 44 45 43 43.8 0.92

 26-481-03 Tela en Crudo 145 143 147 145 144 147 147 143 145 143 144.9 1.66

% Des/Crudo 31.0 %30.1 %29.3 %29.7 %30.6 %29.3 %30.6 %30.8 %31.0 %30.1 % 30.2 % 0.7 %

Tela Final 174 172 176 174 173 176 176 172 174 172 173.88 2.00

% Des/Final 25.9 %25.1 %24.4 %24.7 %25.5 %24.4 %25.5 %25.6 %25.9 %25.1 % 25.2 % 0.6 %

 1*1 93.9 54.90%

 1*3  65.8 37.90%

 1*5 51.2 29.40%

 1*7 43.8 25.20%

Cuadro 2.16: Resultados de los Desagujados para el Jersey 24/1
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Fuente: Elaboración  propia

[image: image25.png][ Tabla 21: Evaluacion Econémica de los Primeros Resultados Obtenidos

Orden de Produccion Nro.

141

79

14180

14181

14182

Sistema Empleado en el

Normal Des1*5

Normal Des1*5

Normal Des1*5

Normal Des1*5

Tejido.
Precio de Venta Unitario

Uss) 9.30 9.30 7,50 1150
Cantidad de Prendas

(Unidades) 810 810 2500 408
Consumos Unit. Tela

bring tarior) 34940 33880 | 34540 | 33360 | 26015 | 20470 | 3064 32600
Costo de Hilado (USS) 349232 3406 54| 335975 328488 7116.81 5806.33| 221520 2080.68
Costo de Tejido (US$) 57952 | 56776 | 574.07 56390 | 167485 1438.43| 28920 | 27300
Costo de Tefido (USS) 18712 | 15527 | 15532 15466 | 20250 24064 | 8480 | 8217
Costo Prod Quimicos (USS) | 104.05 | 10149 | 10286 | 100.64 | 273.45 | 22702 | 5068 | 4750
Costo de Corte (US$) 31485 | 31485 | 31485 31485 110226 110226 17436 | 17436
Costo de Costura (US$) 87187 | 87167 | 87187 | 87187 | 280545 289545 57471 | 57471
Costo de Avios (USS) 571.04 | 57104 | 571.04 57104 | 183354 183354| 27000 | 270.00
Gastos de Produccion (US$) | 510.74 | 51074 | 510.74 | 510.74 | 1317.02 1317.02| 318.12 | 316.12

(fsa;]‘“ deAMINS2ION | 91451 | 91451 | 91451 | 91451 |2358.20 | 2358.20| 569.61 | 569.61
Costo Unitario Prenda H H

SoA) 815 802 | 788 | 787 | 637 | 577 | 975 930

[ﬁgﬂl_\“lu”“”“ Prenda 928 915 | 910 | 900 | 728 668 | 1114 | 1078
Utiidad (%) 023% | 1569% | 210 %  3.26% | 288 % 10.80 %| 3.10 % | 6.24 %
Utiidad (US$) 1699 | 118.04 | 158.00 | 24592 | 556.85 2.116.13| 14524 | 29285
Deduccion Costo del — 5864 | — | 5864 | — | 16751| — 2053

Desagui 1°5 | .
Utilidad Final (US$) 1699 | 6030 | 158.00  187.28 | 566.85 128,62 145.24 | 263.32
Utiidad Final (%) 023% 061% | 214% 257 % | 298 % 11.14 %| 319 % | 5.9 %

incremento de la Rentabilidad 0.5 % 0.43 % 818 % 279%





Fuente: Elaboración Propia

Teniendo como base los resultados obtenidos en la ejecución de las cuatro órdenes de producción de prueba, los resultados concernientes a las Proyecciones de Ahorro en el Costo por prenda que se obtendría con la aplicación del Sistema de Desagujado 1*5 se detallan en la tabla 22 siguiente:

[image: image26.png]Tabla 22: Proyeccion de Ahorro por Prenda

Orden de Produccion Nro. 14179 74180 74181 14182
Sistema Empleado en el Tejido| Normal [Des1™5_| Normal [Des1*5_| Normal Dest* | Normal [Dest™5
Precio de Venta Unitario (US$) 930 9.30 750 11.50

(li‘alg‘:;i"sl"e Prendas 810 810 2590 408
Costo Unitario Prenda (ciG.A)| 928 | 915 | 910 | 900 | 726 | 668 | 11.14 | 1078
‘Ahorro por Prenda (USS) 013 0.10 0.60 036

Difer.(Ahorro- Costo Des1°5) 0.0849 0.0549 05549 03149

(Uss)

|Ahorro Ponderado Proyectado:

(USS$ 0.3635/prenda) L US$ 0.30/ prenda.





Fuente: Elaboración Propia

De manera similar, trasformando la proyección a un escenario de producción mensual, con algunos criterios muy conservadoramente asumidos en lo que se refiere a la factibilidad u oportunidad de su aplicación, tenemos la siguiente tabla 23, que lo detalla:

[image: image27.png]| Tabla 23: Proyeccion de Ahorro Mensual

(Conservadoramente 50.0 %)

5 |Cantidad de
Prendas Facturacion
Criterio Hilado Observaciones
Unidades; USS)
] « ) (Uss) (Kg)

,\PA'::“"‘“” Promedio Total por 66,820 634516.00 38,670 Ver Cuadro 1
Produccién Promedio sélo H.C.F. 16208 180,964.00 10,360 Ver Cuadro 2
Teiidos Factibles de Aplicacin del 13,020 142,454.00 7932 Ver Cuadro 3
Sistena Des1"5

Factbiidad de Apiicacion del JU—
Sisterna Des1"5 6515 71.227.45 3966 o

investigador.

[Ahorro Ponderado Proyectado
(Ahorro por prenda => US$ 0.30)

L US$1,955.0/ mes.





Fuente: Elaboración Propia

El monto de la inversión realizada en la investigación se detalla en la Tabla 24 siguiente:
[image: image28.png]I Tabla 24: Inversion Realizada en la Investigacion

Rubro Férmula Totales
Costo Directo del Material empleado en pruebas (USS6.17)°(62Kg) = 38254
Costo del Servicio de Tejido (USS 143)°(62Kg)0.70 = 12665
Costo del Tiempo Empleado en las Pruebas (USS 0.0993)"(20 hr.)*(60 min) /0.70= | 170.23
Costo de la Elaboracion de Simulaciones en . . B
STARRISH (USS 0.0993)"(36 hr.)*(60 min)/0.80 = | 268.11
Costo de la Elaboracion de Simulaciones en N N B
ACCUNARK (USS 0.0993)"(120 hr.)*(60 min)0.80 =| 893.70
Costo de Oportunidad (50% adicional al Costo Resultante) 920.62
Total LUS$ _2,761.85





Fuente: Elaboración Propia

En consecuencia, el Tiempo de Recuperación del Capital Invertido es menor a los 2 meses (1.4127).

Conclusiones
1. La implementación y puesta en marcha de la Propuesta “Desagujado 1*5” del presente trabajo de investigación, contribuirá a asegurar el desarrollo, participación y competitividad de la empresa textil, ya que permitirá la reducción de los desperdicios y un mejor aprovechamiento de nuestras telas y consecuentemente su Materia Prima, lo que incidirá de una manera directa en el costo primo de nuestro producto, reduciéndolo y haciéndolo más competitivo en el mercado,  hoy en día, cada vez mas globalizado.  

2. La potencialización en la tarea de elaborar trabajos de Investigación Tecnológica Aplicada dentro de los ámbitos de la propia industria permite alcanzar escenarios de mejoramiento/optimización de calidad de producto, capacidad y performance de procesos, etc. concretos, con la consecuente obtención de resultados económicos beneficiosos para las mismas.

3. La necesidad de converger a todo el personal de una empresa industrial bajo un mismo lenguaje común, que es el de los costos, es una necesidad prioritaria ya que nuestras diarias decisiones deben ser refrendadas por una previa reflexión o análisis beneficio/costo; asimismo, el tener un mismo horizonte y una comunicación asertiva permite realizar un mejor trabajo en equipo.

4.  La capacitación y/o motivación del personal de una empresa industrial en los campos de investigación y desarrollo a fin de conseguir instaurar el “mejoramiento continuo de nuestros procesos” no es una labor perentoria, muy por el contrario, es una inversión permanente que deben efectivizar todas las compañías para asegurar su supervivencia.
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Figura 8: Piqué 24/1 - Características Técnicas Resultantes
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[image: image34.emf]Desagujado  Densidad Desviación

1*1

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 126 125 123 125 124 123 124 123 125 125 124.3 1.06

 26-485-03 Tela en Crudo 175 171 171 174 173 172 175 173 176 172 173.2 1.75

% Des/Crudo 72.0 %73.1 %71.9 %71.8 %71.7 %71.5 %70.9 %71.1 %71.0 %72.7 % 71.8 % 0.7 %

Tela Final 210 205 205 209 208 206 210 208 211 206 207.84 2.10

% Des/Final 60.0 %61.4 %61.4 %60.3 %60.7 %61.0 %60.0 %60.7 %59.7 %61.0 % 60.6 % 0.6 %

Desagujado  Densidad Desviación

1*3

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 86 86 85 84 83 83 85 86 83 85 84.6 1.26

 26-484-03 Tela en Crudo 171 176 171 173 171 172 175 174 176 176 173.5 2.17

% Des/Crudo 50.3 %48.9 %49.7 %48.6 %48.5 %48.3 %48.6 %49.4 %47.2 %48.3 % 48.8 % 0.9 %

Tela Final 205 211 205 208 205 206 210 209 211 211 208.2 2.61

% Des/Final 41.9 %40.7 %41.4 %40.5 %40.4 %40.2 %40.5 %41.2 %39.3 %40.2 % 40.6 % 0.7 %

Desagujado  Densidad Desviación

1*5

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 77 76 76 78 78 76 76 78 76 76 76.7 0.95

 26-483-03 Tela en Crudo 173 175 176 175 175 171 172 176 171 174 173.8 1.93

% Des/Crudo 44.5 %43.4 %43.2 %44.6 %44.6 %44.4 %44.2 %44.3 %44.4 %43.7 % 44.1 % 0.5 %

Tela Final 208 210 211 210 210 205 206 211 205 209 208.56 2.32

% Des/Final 37.1 %36.2 %36.0 %37.1 %37.1 %37.0 %36.8 %36.9 %37.0 %36.4 % 36.8 % 0.4 %

Desagujado  Densidad Desviación

1*7

del:  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Estándar

Rollo Nro.: Desagujado 68 68 65 67 67 65 68 66 68 66 66.8 1.23

 26-482-03 Tela en Crudo 176 171 172 175 175 176 173 173 175 171 173.7 1.95

% Des/Crudo 38.6 %39.8 %37.8 %38.3 %38.3 %36.9 %39.3 %38.2 %38.9 %38.6 % 38.5 % 0.8 %

Tela Final 211 205 206 210 210 211 208 208 210 205 208.44 2.34

% Des/Final 32.2 %33.1 %31.5 %31.9 %31.9 %30.8 %32.8 %31.8 %32.4 %32.2 % 32.1 % 0.7 %

 1*1 124.3 60.60%

 1*3  84.6 40.60%

 1*5 76.7 36.80%

 1*7 66.8 32.10%

Cuadro 2.17: Resultados de los Desagujados para el Piqué 24/1
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sobre los Consumos de Hilado de la Tela Principal 
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5.17 Piqué 24-1

		

		Cuadro 2.17: Resultados de los Desagujados para el Piqué 24/1

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*1		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		126		125		123		125		124		123		124		123		125		125		124.3		1.06

		26-485-03		Tela en Crudo		175		171		171		174		173		172		175		173		176		172		173.2		1.75

				% Des/Crudo		72.0 %		73.1 %		71.9 %		71.8 %		71.7 %		71.5 %		70.9 %		71.1 %		71.0 %		72.7 %		71.8 %		0.7 %

				Tela Final		210		205		205		209		208		206		210		208		211		206		207.84		2.10

				% Des/Final		60.0 %		61.4 %		61.4 %		60.3 %		60.7 %		61.0 %		60.0 %		60.7 %		59.7 %		61.0 %		60.6 %		0.6 %

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*3		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		86		86		85		84		83		83		85		86		83		85		84.6		1.26

		26-484-03		Tela en Crudo		171		176		171		173		171		172		175		174		176		176		173.5		2.17

				% Des/Crudo		50.3 %		48.9 %		49.7 %		48.6 %		48.5 %		48.3 %		48.6 %		49.4 %		47.2 %		48.3 %		48.8 %		0.9 %

				Tela Final		205		211		205		208		205		206		210		209		211		211		208.2		2.61

				% Des/Final		41.9 %		40.7 %		41.4 %		40.5 %		40.4 %		40.2 %		40.5 %		41.2 %		39.3 %		40.2 %		40.6 %		0.7 %

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*5		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		77		76		76		78		78		76		76		78		76		76		76.7		0.95

		26-483-03		Tela en Crudo		173		175		176		175		175		171		172		176		171		174		173.8		1.93

				% Des/Crudo		44.5 %		43.4 %		43.2 %		44.6 %		44.6 %		44.4 %		44.2 %		44.3 %		44.4 %		43.7 %		44.1 %		0.5 %

				Tela Final		208		210		211		210		210		205		206		211		205		209		208.56		2.32

				% Des/Final		37.1 %		36.2 %		36.0 %		37.1 %		37.1 %		37.0 %		36.8 %		36.9 %		37.0 %		36.4 %		36.8 %		0.4 %

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*7		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		68		68		65		67		67		65		68		66		68		66		66.8		1.23

		26-482-03		Tela en Crudo		176		171		172		175		175		176		173		173		175		171		173.7		1.95

				% Des/Crudo		38.6 %		39.8 %		37.8 %		38.3 %		38.3 %		36.9 %		39.3 %		38.2 %		38.9 %		38.6 %		38.5 %		0.8 %

				Tela Final		211		205		206		210		210		211		208		208		210		205		208.44		2.34

				% Des/Final		32.2 %		33.1 %		31.5 %		31.9 %		31.9 %		30.8 %		32.8 %		31.8 %		32.4 %		32.2 %		32.1 %		0.7 %

						1*1		124.3		60.60%

						1*3		84.6		40.60%

						1*5		76.7		36.80%

						1*7		66.8		32.10%
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5.16 Jersey 24-1

		

		Cuadro 2.16: Resultados de los Desagujados para el Jersey 24/1

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*1		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		95		93		93		94		93		95		95		94		94		93		93.9		0.88

		26-478-03		Tela en Crudo		143		144		143		144		144		147		143		145		143		145		144.1		1.29

				% Des/Crudo		66.4 %		64.6 %		65.0 %		65.3 %		64.6 %		64.6 %		66.4 %		64.8 %		65.7 %		64.1 %		65.2 %		0.8 %

				Tela Final		172		173		172		173		173		176		172		174		172		174		172.92		1.54

				% Des/Final		55.4 %		55.0 %		55.4 %		55.0 %		55.0 %		53.9 %		55.4 %		54.6 %		55.4 %		54.6 %		54.9 %		0.5 %

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*3		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		66		65		65		67		65		66		66		66		65		67		65.8		0.79

		26-479-03		Tela en Crudo		147		145		144		143		143		147		144		145		144		145		144.7		1.42

				% Des/Crudo		44.9 %		44.8 %		45.1 %		46.9 %		45.5 %		44.9 %		45.8 %		45.5 %		45.1 %		46.2 %		45.5 %		0.7 %

				Tela Final		176		174		173		172		172		176		173		174		173		174		173.64		1.70

				% Des/Final		37.4 %		37.4 %		37.6 %		39.0 %		37.9 %		37.4 %		38.2 %		37.9 %		37.6 %		38.5 %		37.9 %		0.5 %

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*5		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		52		52		52		51		51		50		50		52		52		50		51.2		0.92

		26-480-03		Tela en Crudo		144		147		147		144		145		143		143		145		147		144		144.9		1.60

				% Des/Crudo		36.1 %		35.4 %		35.4 %		35.4 %		35.2 %		35.0 %		35.0 %		35.9 %		35.4 %		34.7 %		35.3 %		0.4 %

				Tela Final		173		176		176		173		174		172		172		174		176		173		173.88		1.91

				% Des/Final		30.1 %		29.5 %		29.5 %		29.5 %		29.3 %		29.1 %		29.1 %		29.9 %		29.5 %		28.9 %		29.4 %		0.3 %

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*7		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		45		43		43		43		44		43		45		44		45		43		43.8		0.92

		26-481-03		Tela en Crudo		145		143		147		145		144		147		147		143		145		143		144.9		1.66

				% Des/Crudo		31.0 %		30.1 %		29.3 %		29.7 %		30.6 %		29.3 %		30.6 %		30.8 %		31.0 %		30.1 %		30.2 %		0.7 %

				Tela Final		174		172		176		174		173		176		176		172		174		172		173.88		2.00

				% Des/Final		25.9 %		25.1 %		24.4 %		24.7 %		25.5 %		24.4 %		25.5 %		25.6 %		25.9 %		25.1 %		25.2 %		0.6 %

						1*1		93.9		54.90%

						1*3		65.8		37.90%

						1*5		51.2		29.40%

						1*7		43.8		25.20%
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5.17 Piqué 24-1

		

		Cuadro 2.17: Resultados de los Desagujados para el Piqué 24/1

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*1		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		126		125		123		125		124		123		124		123		125		125		124.3		1.06

		26-485-03		Tela en Crudo		175		171		171		174		173		172		175		173		176		172		173.2		1.75

				% Des/Crudo		72.0 %		73.1 %		71.9 %		71.8 %		71.7 %		71.5 %		70.9 %		71.1 %		71.0 %		72.7 %		71.8 %		0.7 %

				Tela Final		210		205		205		209		208		206		210		208		211		206		207.84		2.10

				% Des/Final		60.0 %		61.4 %		61.4 %		60.3 %		60.7 %		61.0 %		60.0 %		60.7 %		59.7 %		61.0 %		60.6 %		0.6 %

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*3		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		86		86		85		84		83		83		85		86		83		85		84.6		1.26

		26-484-03		Tela en Crudo		171		176		171		173		171		172		175		174		176		176		173.5		2.17

				% Des/Crudo		50.3 %		48.9 %		49.7 %		48.6 %		48.5 %		48.3 %		48.6 %		49.4 %		47.2 %		48.3 %		48.8 %		0.9 %

				Tela Final		205		211		205		208		205		206		210		209		211		211		208.2		2.61

				% Des/Final		41.9 %		40.7 %		41.4 %		40.5 %		40.4 %		40.2 %		40.5 %		41.2 %		39.3 %		40.2 %		40.6 %		0.7 %

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*5		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		77		76		76		78		78		76		76		78		76		76		76.7		0.95

		26-483-03		Tela en Crudo		173		175		176		175		175		171		172		176		171		174		173.8		1.93

				% Des/Crudo		44.5 %		43.4 %		43.2 %		44.6 %		44.6 %		44.4 %		44.2 %		44.3 %		44.4 %		43.7 %		44.1 %		0.5 %

				Tela Final		208		210		211		210		210		205		206		211		205		209		208.56		2.32

				% Des/Final		37.1 %		36.2 %		36.0 %		37.1 %		37.1 %		37.0 %		36.8 %		36.9 %		37.0 %		36.4 %		36.8 %		0.4 %

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*7		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		68		68		65		67		67		65		68		66		68		66		66.8		1.23

		26-482-03		Tela en Crudo		176		171		172		175		175		176		173		173		175		171		173.7		1.95

				% Des/Crudo		38.6 %		39.8 %		37.8 %		38.3 %		38.3 %		36.9 %		39.3 %		38.2 %		38.9 %		38.6 %		38.5 %		0.8 %

				Tela Final		211		205		206		210		210		211		208		208		210		205		208.44		2.34

				% Des/Final		32.2 %		33.1 %		31.5 %		31.9 %		31.9 %		30.8 %		32.8 %		31.8 %		32.4 %		32.2 %		32.1 %		0.7 %

						1*1		124.3		60.60%

						1*3		84.6		40.60%

						1*5		76.7		36.80%

						1*7		66.8		32.10%
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5.16 Jersey 24-1

		

		Cuadro 5.16: Resultados de los Desagujados para el Jersey 24/1

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*1		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		95		93		93		94		93		95		95		94		94		93		93.9		0.88

		26-478-03		Tela en Crudo		143		144		143		144		144		147		143		145		143		145		144.1		1.29

				% Des/Crudo		66.4 %		64.6 %		65.0 %		65.3 %		64.6 %		64.6 %		66.4 %		64.8 %		65.7 %		64.1 %		65.2 %		0.8 %

				Tela Final		172		173		172		173		173		176		172		174		172		174		172.92		1.54

				% Des/Final		55.4 %		55.0 %		55.4 %		55.0 %		55.0 %		53.9 %		55.4 %		54.6 %		55.4 %		54.6 %		54.9 %		0.5 %

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*3		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		66		65		65		67		65		66		66		66		65		67		65.8		0.79

		26-479-03		Tela en Crudo		147		145		144		143		143		147		144		145		144		145		144.7		1.42

				% Des/Crudo		44.9 %		44.8 %		45.1 %		46.9 %		45.5 %		44.9 %		45.8 %		45.5 %		45.1 %		46.2 %		45.5 %		0.7 %

				Tela Final		176		174		173		172		172		176		173		174		173		174		173.64		1.70

				% Des/Final		37.4 %		37.4 %		37.6 %		39.0 %		37.9 %		37.4 %		38.2 %		37.9 %		37.6 %		38.5 %		37.9 %		0.5 %

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*5		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		52		52		52		51		51		50		50		52		52		50		51.2		0.92

		26-480-03		Tela en Crudo		144		147		147		144		145		143		143		145		147		144		144.9		1.60

				% Des/Crudo		36.1 %		35.4 %		35.4 %		35.4 %		35.2 %		35.0 %		35.0 %		35.9 %		35.4 %		34.7 %		35.3 %		0.4 %

				Tela Final		173		176		176		173		174		172		172		174		176		173		173.88		1.91

				% Des/Final		30.1 %		29.5 %		29.5 %		29.5 %		29.3 %		29.1 %		29.1 %		29.9 %		29.5 %		28.9 %		29.4 %		0.3 %

		Desagujado		Densidad		Muestra																				Promedio		Desviación

		1*7		del:		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10				Estándar

		Rollo Nro.:		Desagujado		45		43		43		43		44		43		45		44		45		43		43.8		0.92

		26-481-03		Tela en Crudo		145		143		147		145		144		147		147		143		145		143		144.9		1.66

				% Des/Crudo		31.0 %		30.1 %		29.3 %		29.7 %		30.6 %		29.3 %		30.6 %		30.8 %		31.0 %		30.1 %		30.2 %		0.7 %

				Tela Final		174		172		176		174		173		176		176		172		174		172		173.88		2.00

				% Des/Final		25.9 %		25.1 %		24.4 %		24.7 %		25.5 %		24.4 %		25.5 %		25.6 %		25.9 %		25.1 %		25.2 %		0.6 %

						1*1		93.9		54.90%

						1*3		65.8		37.90%

						1*5		51.2		29.40%

						1*7		43.8		25.20%
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						Normal		c/ desagujado				Obs.

				14179		349.44		336.77				Desagujado 1*2

				14180		345.44		333.64				Desagujado 1*2

				14181		260.21		204.7				Desagujado 1*5

				14182		350.64		328.04				Desagujado 1*5

						Normal		c/ desagujado

				14179		3.62 %		103.30 %

				14180		3.15 %		100.30 %

				14181		21.26 %		99.38 %

				14182		6.44 %		101.47 %
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						Normal		c/ desagujado				Obs.

				14179		349.44		336.77				Desagujado 1*2

				14180		345.44		333.64				Desagujado 1*2

				14181		260.21		204.7				Desagujado 1*5

				14182		350.64		328.04				Desagujado 1*5

						Normal		c/ desagujado

				14179		3.62 %		103.30 %

				14180		3.15 %		100.30 %

				14181		21.26 %		99.38 %

				14182		6.44 %		101.47 %
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